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BAB VI 
KESIMPULAN  
Berdasarkan  pengolahan data dan analisis yang telah diuraikan di bab IV dan V 
dan tujuan penelitian , didapatkan beberapa kesimpulan, antara lain : 
1.Kriteria - kriteria serta rasio produktivitas yang digunakan antara lain : 
Tabel 6.1 Kriteria-kriteria serta rasio produktivitas 
Variabel Dimensi Variabel 
(Kriteria) 
Rasio–Rasio produktivitas 
Efisiensi A.Performace Total produk yang dihasilkan/Total jam kerja 
 B.Produktivitas 
material 




Total produk yang dihasilkan/Total tenaga kerja 
 D.Produktivitas 
produk cacat 




Total jam kerja mesin rusak/Total jam kerja mesin 
nomal 
Keterangan :  
A. Adalah rasio produktivitas  jam kerja dalam hasil produksi  
B. Adalah rasio produktivitas pemakaian bahan baku/material  
C. Adalah rasio produktivitas tenaga kerja dalam hasil produksi  
D. Adalah rasio produktivitas produk baik (good product) dalam hasil produksi 
E. Adalah rasio produktivitas jam kerja mesin rusak dalam jam normal 
  
Berdasarkan hasil perhitungan produktivitas pada bulan juli – desember 2017 dan periode 
dasar sebagai pembanding yakni bulan januari – juni 2017 di messin slitter yakni 3,78 
untuk bulan juli – desember dan 4,53  untuk periode januari – juni 2017.  
Berdasarkan pencapaian nilai produktivitas yang telah di ukur, ternyata masih jauh 
dibawah level 10, Dengan pencapaian ini perlu dilakukan peningkatan produktivitas pada 
proses Slitting. 
 
2. Berikut adalah penjelasan tentang rasio – rasio yang mempengaruhi terhadap nilai 
produktivitas pada bulan juli – desember 2017 : 
Nilai rasio produktivitas untuk masing – masing kriteria, dimana kriteria A 
dengan nilai tertinggi berada di bulan november yakni 10036,1196  . sedangkan 
nilai terendah berada di bulan oktober dengan nilai 5070,7257 . Kriteria B 
tertinggi 0,780 , terendah 0,409 . Kriteria C tertinggi 22079, terendah 11155. 
Kriteria D tertinggi 0,003, terendah 0,001. Kriteria E tertinggi 0,77, terendah 0,69.  
Sedangkan untuk periode sebelumnya pada bulan januari – juni 2017 yakni 
sebagai berikut :  
Nilai rasio produktivitas untuk masing – masing kriteria, dimana kriteria A 
dengan nilai tertinggi berada di bulan mei yakni 13999,7. sedangkan nilai 
terendah berada di bulan maret dengan nilai 8498,05. Kriteria B tertinggi 0,9806 , 
terendah 0,65251. Kriteria C tertinggi 30818,9, terendah 18723,5. Kriteria D 
tertinggi 0,00154, terendah 0,00063. Kriteria E tertinggi 0,81, terendah 0,69.  
Berdasarkan analisis , Rasio E merupakan perbandingan total jam kerja mesin rusak 
dengan jumlah jam kerja mesin normal, rasio ini mempunyai bobot paling tinggi 
yakni 48 persen dengan skor actual berada di level 3 yang mana masih jauh 
dibawah target perusahaan level 10 (BKA) , artinya rasio ini dirasa paling 
berpengaruh pada rendahnya nilai produktivits total. Maka diperlukan suatu 
analisis untuk meningkatkan produktivitasnya. 
3. Usulan perbaikan diberikan berdasarkan akar permasalahan yang didapat 
(minimal cut-set) melalui Fault Tree Analaysis : 
 Meningkatkan tingkat keperawatan mesin, pihak maintenance melakukan 
pengecekan rutin semua spare part mesin agar  segera dilaksanakan. 
 Memberikan pelatihan atau training secara rutin kepada semua operator  
mengenai bagaimana mengukur lebar coil dengan benar. 
 Menempel SOP slitting di area slitting  agar operator dapat selalu 
membaca ketika akan melakukan pekerjaan. 
 Penyediaan alat ukur khusus  untuk kebutuhan setting gap sehingga 
tingkat ketelitian sesuai. 
 Melakukan penyuluhan dan evaluasi kerja secara berkala serta adanya 
pengecekan langsung ke lapangan untuk melihat proses kerja operator. 
 Memberikan pelatihan atau training secara rutin kepada semua operator  
mengenai bagaimana mengukur tension dengan benar. 
 Menentukan alternatif – alternatif dalam penjadwalan produksi, guna 






















 Saran yang diberikan berdasarkan akar permasalahan yang didapat 
(minimal cut-set) melalui Fault Tree Analaysis : 
 Meningkatkan tingkat keperawatan mesin, pihak maintenance melakukan 
pengecekan rutin semua spare part mesin agar  segera dilaksanakan. 
 Memberikan pelatihan atau training secara rutin kepada semua operator  
mengenai bagaimana mengukur lebar coil dengan benar. 
 Menempel SOP slitting di area slitting  agar operator dapat selalu 
membaca ketika akan melakukan pekerjaan. 
 Penyediaan alat ukur khusus  untuk kebutuhan setting gap sehingga 
tingkat ketelitian sesuai. 
 Melakukan penyuluhan dan evaluasi kerja secara berkala serta adanya 
pengecekan langsung ke lapangan untuk melihat proses kerja operator. 
 Memberikan pelatihan atau training secara rutin kepada semua operator  
mengenai bagaimana mengukur tension dengan benar. 
 Menentukan alternatif – alternatif dalam penjadwalan produksi, guna 
mengoptimalkan hasil produksi , misal kerja lembur , sub kontrak dll 
 
 
